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(57) L'invention a pour objet ia realisation d'un element de 
siege ou analogue a I'aide d'une garniture comprenant au 
moins une couche do couverture 2. un reseau ferme par une 
nappe continue de ressorts metalliques 3 helicoldaux h spires 
entremelees. et une couche intermediate 4 en mousse de 
matiere plastique adherent d'un cote a la couche de couver- 
ture 2 et venant, en partie, enrober les spires de la nappe de 
ressorts 3. Elle consiste a surmouler un cadre rigide 9 a la 
peripherie de la garniture, avec interposition, du cote de la 
nappe de ressorts 3, d'un cordon d'etancheite 6. 

L'invention s'applique notamment a la realisation de sieges 
pour vehicules de transport en commun. . 




U- o 



Vante des fascicutes 4 UMPRIMERIE NATIONALS. 27, rue do b Convention — 



75732 PARIS CEDEX 1S 



2532883 

-1- . 

P ^ la g4aliaa^OT.d ! S a^igBSS*^a^Si5a 

? ar le moulage _dlun cadre BJ gjm g _ g ar^ i tnre^t 

41.4ment de i'T' r °" ***** proc ^^ 

La presente Invention conceme un precede pour 
la realisation d'un element de siege ou analogue 
utilisant me garniture resistant a la laceration, 
du type de celle decrite dans le brevet principal. 
Bile a egalement pour objet 1- element de sifege 
obtenu par ledit procede. 

On rappelle que 1« element de garniture selon 
le brevet principal fait intervenir au moins trois 
elements bien distincts a savoir : 

,) une couche de couverture en matiere plastique 
oompacte, relativement epaisse, qui, en raison de son 
epaisseur et de sa compacite, constitue un premier 
obstacle a la laceration. Cette couche de couverture, 
qui n-est soumise a aucun effort quelconque en tensxon, 
presente une faible elasticite dans son plan maxs 
une bonne flexibilite. 

2) Un reseau, forme d'une nappe continue de 
ressorts metalliques, en spirale (helieoidau*) dont 
ies axes sent paralleles a la couche de couverture 
en matiere plastique compacte, et dont les spires 
aont entremelees les unes avec les autres, de maniere 
k obtenir, vue en plan, une structure en forme de 
damier, a mailles tree pen extensible*, permettant 
de stopper la penetration et la progression d-un 
objet tranchant (les ressorts ne pouvant pas s'ecarter 
pour laisser le passage audit objet), les spires 
desdits ressorts venant, d-un cote, sensiblement 
affleurer centre la face inferieure de la couche 

de couverture. 

3 ) Une couche intermediate de liaison entre 
la couche de couverture et la nappe de ressorts, 
cette couche etant realisee en une mousse de mature 
plastique d'epaisseur inferieure au diametre des 
spires des ressorts de ladite nappe et adherent, 
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d»un c6te sur la face inferieure de la couche de 
couverture en matiere plastique corapacte ct venant 
en partie enrober les spires de la nappe de ressorts 
(sur une fraction de 1'epaisseur de la nappe de 
ressorts)o 

Pour realiser un element de siege a l»aide d»une 
telle garniture, il est necessaire de decouper la 
garniture aux dimensions puis de la fixer, par au 
moins une partie de sa peripherie, a la structure 
rigide du siege ou sur un element rigide tel qu«un 
cadre destine a etre rapporte sur la structure du 
siege. 

On constate que, dans le cas de 1» element de 
garniture precedeniment decrit, cette fixation s'avere 
Stre une operation delicate en raison de la partie 
de la nappe de ressorts emergeant, en Baillie, de 
la couche intermediaire en mousse de matiere plastique. 

L«eraploi des proc«5d<§s usuels pour assurer cette 
fixation tels que pincement, clouage, vissage ou meme 
soudure de la nappe de ressorts sur un cadre peripheric 
que pre sent e de nombreux inconvenients, a savoir : 

- l^mploi d'une main-d'oeuvre relativement 
important e, 

- des couts de fabrication relativements eleves, 

- la difficulty, pour parvenir a la realisation 
d'un siege de structure legere et presentant un aspect 
esth£tique agreable. 

L 1 invention a done pour but de supprimer ces 
inconvenients. A cot effet elle propose un procede 
consistant a mouler, sur la peripherie de la garniture, 
un cadre rigide en une matiere plastique conv enablement 
choisie. II est clair qu f un tel moulage implique de 
resoudre le probleme pose par la partie de la nappe 
de ressorts depassant hors de la couche intermediaire. 
En effet, en raison des ressorts, il n'est guere 
possible de concevoir un moule venant s'assembler, 
de facon etanche, sur la garniture. La matiere de 
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moulage s'ecoulera done dans l'espace libre situe 
au niveau de la nappe de res sorts. 

Pour surmonter cct obstacle, le precede selon 
1» invention comprend done les operations suivantes s 

- La decoupe de la garniture, 

- Le dep8t, a une legere distance de la oordure 
peripherique, du cote ou emerge la nappe de ressorts, 
d»un cordon en matiere plastique possedant des 
proprietes d« elasticity ce cordon venant adherer 
sur la couche intermediate en mousse de matiere 
plastique, et venant enrober, en la depassant, la 
partie de la nappe de ressorts sortant de ladite 
couche intermediaire. Ce cordon est notamment destine 
a servir d' element d'etancheite lors du moulage du 

cadre rigide. 

- La mise en place de la bordure pdriphdrique 

de la garniture dans la cavite d'un moule peripherique 
l.etancheite entre la garniture et le moule etant 
assuree, d'un cSte par le contact de la parol du 
moule avec la face exterieure de la garniture, et, 
del' autre cSte, par le eontact de la parol du moule 
sur le cerdon d'etancheite, et 

- Le coulage ou 1 'injection d'une matiere 
plastique convenablement choisie a 1'interieur du 
moul e • 

Selon une autre caracteristique de 1« invention, 
on exerce sur la garniture, au cours de la phase 
de mise en place et de moulage, une contrainte en 
vue de lui confers?, en jouant sur sa flexibility 
une forme galbee. Cette f orme .galbee demeurera 
ensuite apres la prise de la matiere plastique cons- 

tituant le cadre. 

D.une maniere avantageuse, cette forme galbee 
peu t etre obtenue en maintenant la eouverture plaquee 
par esemple par aspiration sur une matrice presentant 

la forme desiree. 

Bien entendu, 1" invention ooneerne egaiement 
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!• element de siege ou analogue, obtenu par le 
procede precedemment decrit. 

Des modes de realisation de L invention seront . 
decrxts ci-apres, a titre dimples non limitatifs, 
5 avec reference aux dessins annexes dans lesquels • 

les dafferentes etapes du precede pour la realisation 
d'un element de siege selon ^invention ; 

10 s 1A " L ! fiffDre 5 represente . en perspective, un 
element de siege obtenu par ledit procede ' . 

- Les figures 6 et 7 represented une'partie 
decoupee de 1 Element de siege represents figure 
O, cette partie etant vue de dessus (figure 6) 
et vue de dessous (figure 7) . 

Comme precedemment mentionne, la premiere phase 
du precede selon 1' invention consiste en la decoupe 
d un element de garniture 1. On ra PP eli e que cet 
element de garniture se compose (figure l) : 

- d'une couche de couverture 2 en matiere 
plastique compacte, relativement epaisse, cette 
couche de couverture 2 pouvant eventuellement etre 
recouverte, cote exterieur, par un tissu (non 
represents) • 

- d'un reseau 3 forme d'une nappe continue de 
ressorts helicoidaux entremeles, dont les spires 
yxennent, d'un cote, sensiblement affleurer centre 
la face inferieure de la couche de couverture 2, et, 

- d'une couche intermediate de liaison 4 
entre la couche de couverture 2 et la nappe de 
ressorts 3, cette couche etant realisee en une 
mousse de matiere plastique adherant, d'un c8te sur 
la face inferieure de la couche de couverture en 
mature plastique compacte 2 et venant, en partie 
enrober, les spires de la nappe de ressorts 3 . 

La deuxieme phase du procede consiste a couler, 
a proximite de la bordure peripherique 5 de 1 1 element 
de garniture 1, du c6te de la nappe de ressorts 3, un 
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, en matiere plastique 6 present des propriety 
cordon en matxere pxa ^ rjartio 
d-elasticite. Co cordon 6 vient enrober la par 

^ la nam>e d© ressorts J 9 
esterieure des spxres de la napp ^ ^ 

dans la zone correspoadante et tiqne . 

♦.^idiaire ^ en mousse de matxere ?x«* 
couohe xntermedxaxre * enga ger la bordure 

I* troisieme pnase consxste a engage 

* ^ Hinterieur de la cavite 7 d'un 
peripherique 5 a 1 xnterxe ^ cavite presents 

dS.lre r4»H.er. »«al" COUT3 rt«re,.ur 

+ .«ot la matrice comprend une pluralxte de 
cet effo^o J -~ u , , . He vide (non 

o 12 raccordes a ur. generaT;eur de vxae v 
pexgages 12 raccora , se trouve 

d „„o a S pir< -r 1. - J° ^ ,0 (<UM 

lite, eponse la forme 11 de cox^e 

3) * Dans cette position, on coule da on i^ecte 
„ ^ mo ul S 3 la matiere piastre destxnee a 

realiser le cadre 9» Get* x , element de 

prober la bordure peripnerique 5 de 1 el.me 

*Le 1 7 compris l^stremite de la nappe de 
^ Z\ Z obtLnt ainsi un excellent a-rage. 
ressorts 3. "n oo ctmS iste en le 

, 5 La demiere phase d» precede consx- 

' 5 , , Aa i. element de siege, one foxs qu~ ±* 

demoulage de 1 elemen so lidifiee. 
ma tiere plastique formant le cadre 9 o • 

j^^-s+o de ce cadre y f J- 
ER raison de la rigxdxt de ntrainte 

de garniture 1 conserve la xorrae P 

Le procede sexon e xe«ple , 

d .<*tenir des elements de sxege tel que, P 
oelui represent, figures 5 a 7 ^ 

Da ns cet element de ^ ^ ^ 

35 1 P^-»- ' ^tTi'.atant 13, une forme plane 

l6 gerement bombee et, a ri *tes mecaniques 

ott iegere,ent concave, ^^/^e^era, meme 
de cette garniture 1, cette form 
apres utilisation. 
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RBVBNDICATIONS 
1.- Precede pour la realisation d'un element 
de siege on analogue a l'aide d'une garniture t 
selon la revendication 1 du brevet principal, 
e'est-^-dire comprenant an moins, une couche de 
couverture en matilre plastique (2) relativement 
compacte, un reseau forme par une nappe continue 
de ressorts metalliques (3), Qn spirale, dont les 
axes sont paralleles a la couche de couverture (2) 
et dont les spires, ontrensglees vierment, d 'un 
c8t e , sensiblement affleurer contre la face inferieure 
de la couverture (2), et une couche intermediaire de 
liaison (k) entre la couche de couverture (2) et la 
nappe de ressorts (3), cette couche etant realisee 
en une mousse de natiere plastique adh^rant d'un 
cdte a la face inferieure de la couche de couverture 

(2) et venant, en partie , enrober les spires de la 
nappe de ressorts (3), procede caract^riae en ce qu'ii 
comprend les operations suivantos : 

- La decoupe de la garniture (1) ; 

- Le d<«p8t, a nne l^re distance de la bordure 
peripherique, du c3te on ressort la nappe de ressorts 

(3) , d'un cordon en matiere plastique (6) possedant 
des proprietes d'elasticite, ce cordon venant adherer 
sur la couche intermediaire en mousse de matiere 
Plastique (k) f et venant enrober, en la depassant, 

la partie de la nappe de ressorts (3) sortant de 
ladite couche intermediaire (4); 

- La mise en place de la bordure peripherique 
(5) de la garniture dans un moule peripherique (8), 
ce moule (8) presentant une cavite dans laquelle 
penetre ladite bordure (5), l'etancheite entre la 
garniture (1) et le moule (8) etant assuree, d'un 
c8te, par le contact de la parol du moule (8) avec 
la face exterieure de la garniture (1), et, de 1' autre 
c8te, par le contact de la paroi du moule (8) sur le 
cordon d'etancheite (6), et 
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- Le coulage on !• injection d'une matiere 
plastique convenablement choisie a 1-interieur 

du motile « . ^ A 

2.- Precede selon la revendication 1, caracterise 

en ce que, au cours des phases do mise en place et 
de moulage, on exerce sur la garniture (D une 
contrainte en vue de lui conferer, en jouant sur 
sa fleKibilite, un S forme predetermines 

3 -Precede salon la revendication 2, caracterise" 
en ce que la susdite forme predetermine est obtenue 
en maintenant la coverture (2) plaquee sur une 
matrice (10) presents une forme (,,) 

4. - Precede selon la revendication 3, caraoterxse 
en ce que le maintien de la garniture (1) sur la 
matrice (10) s'effectue par aspiratxon. 

5 . - Element de siege obtenu a Laide du precede 
S elo» 1'une des revendications precedentes. 
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